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Beschrelbung: 

Die Erfindung betrifft ein Element einer trommelformigen Zerklelnerungsbahn 
gemafi dem Oberbegriff des Schutzanspruchs 1 . 

GattungsgemaBe Elemente sind insbesondere in Verbindung mit Mahlbahnen 
bekannt. In ihrer kreisformigen Aneinanderreihung bilden diese Elemente die 
Oberflache der Mahlbahn, an der das grobe Aufgabegut in Feingut umgewandett 
wird. Der gewunschte Feinheitsgrad des Feingutes wird dabei von dem spdteren 
Verwendungszweck des Feinguts bestimmt. 

Der Feinheitsgrad ist neben verschiedenen Faktoren. wie z. B. dem Abstand des 
Schlagerrads von der Mahlbahnoberfldche oder der Querschnittsausbildung der 
Profilierung hauptsachlich von der Verweildauer des Grobguts im Bereich der 
Mahlbahn abhangig. Die Verweildauer umfasst dabei die Zeitspanne vom 
erstmaligen Auftreffen des Grobguts auf der Mahlbahn bis zum Verlassen der 
Mahlbahn. 

Die Verweildauer kann durch bestimmte MaSnahmen am Schlagerrad beeinflusst 
werden, wie beispielsweise In der DE 198 35 144 A1 ndher ausgefuhrt ist. Sie 
kann aber auch durch die Art der Anordnung der Profilierung auf der 
Mahlbahnoberflache gesteuert werden. Zu diesem Zweck ist bekannt, die 
Profilleisten V-fdrmlg auf der Mahlbahnoberflache anzuordnen. Je nach dem, ob 
sich die Profilleisten in Umfangsrichtung des Schldgerrads offnen oder schlieSen, 
ergeben sich kurze oder lange Verweildauem des Aufgabeguts auf der Mahlbahn. 

Ziel bei der Zerkleinerung des Grobgutes ist stets der Erhalt eines maximalen 
Anteils an sortenreinem Feingut, d. h. die Streuung des Feinheitsgrades in GroRe 
und Form ist mOglichst gering zu halten. 

Bei bekannten Vorrichtungen werden einzelne Abschnitte mit profilierter 
Oberflache unter Zwischenschaltung von unprofilierten Abschnitten in 



Umlaufrichtung des Schiagerrades nacheinander angeordnet. Dabei findet der 
Einfluss der Profilierung eines Abschnitts in Verbindung mit der Profiiierung eines 
nachfolgenden Abschnitts auf den Materialfluss innerhalb der Zerkleinerungsbahn 
keine Berucksichtigung. So kann man bei bestehenden Zerkleinerungsbahnen 
beobachten, dass weder die Profilleisten, noch die dazwischenliegenden 
Vertiefungen eines Abschnitts oder Elements mit denen eines nachfolgenden 
Abschnitts fluchten. Das heiBt zwischen den Profilierungen zweier benachbarter 
Abschnitte Oder Elemente ist stets ein mehr oder weniger stark ausgepragter 
Versatz vorhanden, der beim Betrieb einer solchen Zerkleinerungsmaschine zu 
stark schwankenden Ven/veildauem des Grobguts auf der Mahlbahn fuhrt. Ein Tell 
des Grobguts durchwandert die Mahlbahnprofilierungen geradlinig in kurzer Zeit, 
so dass dadurch grobkOmiges Feingut entsteht. Ein anderer Teii trifft beim 
Durchwandern der Mahlflache auf die Stimseite der Profilleisten nachfolgender 
profilierter Abschnitte, wird dabei immer wieder gestoppt und umgelenkt, so dass 
sich aufgrund der daraus resultierenden groBen Verweildauern Feingut geringeren 
Durchmessers ergibt. 

Die dadurch bedingte groBe Schwankungsbreite in Grolie und Form beim 
entstehenden Feingut vermindert dessen Qualit^t und macht gegebenenfalls ein 
nachfolgendes Sieben des Feinguts notwendig. 

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, durch die Art 
der Profilierung der die Zerkleinerungsbahn biidenden Elemente den 
Feinheitsgrad des Feinguts zu steuem und dabei gleichzeitig weitgehend 
sortenreines Feingut herzustellen. 

Gemaii der Erfindung wird diese Aufgabe durch ein Element mit den Merkmalen 
des Schutzanspruchs 1 gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteranspruchen. 



Grundgedanke der Erfindung ist, die einzelnen profilierten Abschnltte einer 
Zerkleinerungsbahn zur Erreichung eines bestimmten Ergebnisses gezieit in 
Bezug zueinander zu bringen und aufeinander abzustimmen. Ziel dabei ist es, 
moglichst einheitliche Stromungsverhaltnisse hinsichtlich des Materialflusses auf 
der Mahlbahn zu schaffen, d. h. der Weg des Grobguts innerhalb der Mahlbahn 
ymrd nicht dem Zufall tiberlassen, sondem durch konstruktive Maftnahmen 
vorbestimmt. 

Dadurch Idsst sich gezieit die Verweildauer des Grobguts Innerhalb der 
Zerkleinerungsbahn steuem und damit auch dessen Feinheitsgrad. Daruber 
hinaus entsteht weitgehend sortenreines und damit qualitativ hochwertiges 
Feingut, das ohne weitere Aufbereitung zur weiteren Verarbeitung verwendet 
werden kann. 

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform betragt die Lange der den Umfang der 
Zerkleinerungsbahn bildenden Seite der Elemente 1/10 bis 1/30 des Umfangs der 
Zerkleinerungsbahn. Durch moglichst groBe Elemente bleibt die Anzahl der eine 
komplette Zerkleinerungsbahn bildenden Elemente moglichst gering, so dass der 
Wartungsaufwand infolge Montage und Demontage der einzelnen Elemente 
minimal gehatten wlrd. Ab einer bestimmten Grolie der Elemente mussen diese 
mit ihrem Querschnitt der Krummung der Zerkleinerungsbahn angepasst sein. 
Ansonsten ware ein wirkungsvolles Zerkleinem des Grobguts aufgrund der 
Abweichungen von der Rotationst)ahn des Schldgerrades nicht mehr 
gewahrleistet. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung variiert die 
Lange der den Umfang der Zerkleinerungsbahn bildenden Seite der profilierten 
Abschnitte von 20 bis 30 mm. Bel kleineren Abmessungen der Abschnitte erh6ht 
sich dadurch deren Anzahl entsprechend. Bei versetzter Anordnung der 
Profilierung nachfolgender Abschnitte ergibt sich so ein haufigeres Anhalten und 
Umlenken des Materialflusses ais bei groHen Eiementen, so dass sich auf diese 
Weise die Verweildauer des Grobguts betrSchtllch erhfihen ISsst. Gleichzeitig 



erhdht sich damit auch die Anzahl der quer zur Rotationsrichtung veriaufenden 
Kanten, die die Abschnitte begrenzen. Diese Kanten ielsten einen groflen Teil der 
Zerkleineaingsarbeit, so dass mit Erhdhung der Kantenanzahl auch die 
Wirksamkeit der Zerkieinerungsbahn insgesamt gestelgert wird. 

Von Vorteil ist es auBerdem, mehrere profilierte Abschnitte einschlieBlich der 
dazwischenliegenden unprofilierten Abschnitten auf einem Element anzuordnen. 
Dadurch ist die gewQnschte Anordnung und Abstimmung der Profilierung 
aufeinanderfoigender Abschnitte bereits fast vorgegeben und bildet somit keine 
Fehlerquelle mehr bei der Montage der Elemente. In Verbindung mit groHen 
Elementen wird zusStzlich <ter Montageaufwand verringert. 

Weitere Vorteiie bietet die Anordnung der Profilleisten in einem Winkef zur in 
Rotationsrichtung angeordneten Symmetrieachse der Elemente von 25 bis 45". 
Durch einen spitzeren Aufprallwinkel des Grobguts auf den Profilleisten wird die 
Aufprallenergie und damit der VerschtelB der Elemente verringert. Zudem ergeben 
sich Infolge der grdSeren Lange der Profilleisten groBere Verweilzeiten des 
Grobguts innerhalb der Mahtbahn, wodurch ein hdherer Feinheitsgrad erzielt wird. 

Eine weitere vorteiihafle Ausfdhrungsform sieht vor, die Breite der Profilleisten 
grdBer auszubilden als die der zwischen den Profilleisten angeordneten 
Vertiefungen. Bei versetzter Anordnung der Profilierung wird dadurch 
gewdhrleistet, dass der gesamte Anteil an Grot)gut zwischen zwei profilierten 
Abschnitten angehalten und umgelenkt wird. 

In den Unteranspruchen sind weitere konstruktive Abmessungen geeigneter 
profilierter OberflSchen eines erfindungsgemaden Elements genannt, mit denen 
die gewunschten Feinheitsgrade erzielt werden konnen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Figuren dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels ndher eridutert. Es zeigen 



Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemaBes Element, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das In Fig. 1 dargestelfte Element entiang der dort 
dargesteliten Linie ti-ll, 

Fig. 3 einen LSngsschnitt durch das in Fig. 1 dargestellte Element entiang der 
dort dargesteliten Linie Ill-Ill und 

Fig. 4 eine Draufsicht auf weiteres erfindungsgemdiies Element. 

Fig. 1 zeigt ein Element 1 einer Mahlbahn einer DoppelstrommOhle. Im Grundriss 
besitzt das Element 1 rechteckfOrmige Gestalt und ist symmetrisch zur 
Symmetrieachse 2 ausgebildet Die langen Seiten 3 des Elements 1 bilden die 
StoBstellen, an denen jeweils eine Vielzahl von gleichen Elementen 1 zu einer 
trommelfSrmigen Mahlbahn zusammengesetzt sind. Die kurzen Seiten 4 des 
Elements 1 bilden uber den gesamten Umfang der Mahlbahn die randseitige 
Begrenzung. 

Um der Bahn des rotierenden SchlSgerrads einer DoppelstrommOhle mdglichst 
genau folgen zu konnen, ist das Element 1 im Querschnitt gekrOmmt ausgebildet 
(Fig. 2). wobei die Krummung des Elements 1 der Krummung der Mahlbahn 
entspricht. Das Element 1, das zur Befestigung auf einem Tragerring als 
Unterkonstruktion bestimmt ist, weist, wie die Fig. 2 und 3 zeigen, zu diesem 
Zweck an seiner Unterseite 5 rechteckformige Aufstandsfiachen 6 auf, die Qber die 
Unterseite 5 leicht erhaben ausgebildet sind. Im Bereich der duBeren 
Aufstandsfldchen 6 sind Bohrungen 7 in das Element 1 eingebracht, durch die bei 
der Befestigung der Elemente auf einem Trdgerring Senkkopfschrauben 
hindurchreichen. 

Die Oberflache 8 des Elements 1 bildet die aktive Seite der Mahlbahn. Die 
OberflSche 8 wird von fCinf Abschnitten 9 mit Profilierung und vier dazwischen 
angeordneten Abschnitten 10 ohne Profilierung gebildet. Die Abschnitte 9 und 10 



erstrecken sich parallel zu den langen Seiten 3 und quer zur Symmetrieachse 2 
uber das ganze Element 1 . 

Wie aus den Fig. 1 und 3 erslchtlich, weisen die profilierten Abschnitte 9 eine 
VIelzahl geradliniger und parallel zueinander angeordneter Profilleisten 1 1 auf, die 
im Querschnitt rechteckfGrmig ausgeblldet sind und gegenuber der 
Symmetrieachse 2 eine Neigung von 30"* aufweisen. Lediglich enttang der kurzen 
Seiten 4 weichen die Profilleisten von dieser Anordnung ab und sind parallel zu 
der kurzen Seite 4 angeordnet Zwischen den Profilleisten 1 1 sieht man 
rechteckformige Vertiefungen 12, in denen das Grobgut entlang der Flanken 13 
transportiert wird. Die Querschnittsbreite der Vertiefungen 12 ist etwas geringer 
als die Querschnittsbreite der Profilleisten 1 1 . 

Die profifierten Abschnitte 9 sind durch nicht profilierte Abschnitt 10 getrennt. Die 
nicht profilierten Abschnitte 10 bestehen im wesentlichen aus einer Nut, deren 
Boden 14 tiefer liegt als die Vertiefungen 12, so dass dadurch genugend Volumen 
geschaffen wird, urn das ausreichend gefeinte Material mit Hitfe eines Luftstroms 
seitlich auszutragen. Um den Abzug noch nicht ausreichend zerkleinerten 
Materials zu verhindem, weisen die nicht profilierten Abschnitte 10 an ihren beiden 
Enden eine mit der kurzen Seite 4 bundig abschlieBende Aufkantung 15 auf, die 
Qber eine Schrage 16 an den Boden 14 anschlieHt. Die Hohe der Aufkantung 16 
liegt unterhalb der Oberfldche der Profilleisten 1 1, so dass einerseits wenig 
zerkieinertes Gut an der Schrdge 16 zuruckgehalten wird, andererseits das 
Feingut bereits uber die Aufkantung 15 hinweg abgezogen werden kann. Um 
einen passgenauen Anschluss der Mahlbahn zu den beidseits angeordneten, nicht 
dargestellten SiebflSchen zu erhalten, steht die Aufkantung 15 uber die Stimseite 
des Elements 1 uber. 

Die den langen Seiten 3 zugeordneten, nicht profilierten Abschnitte 10* weisen nur 
die halbe Breite eines nicht profilierten Abschnitts 10 auf, sind ansonsten aber 
gleich ausgebildet. Beim Zusammensetzen zweier Elemente 1 entsteht so im 



StofJbereich ein dem nicht profjiierten Abschnitt 10 entsprechender nicht 
profilierter Abschnitt. 

Die aufeinanderfolgenden, durch nicht profilierte Abschnltte 10 getrennten 
profjiierten Abschnitte 9 sind derart einander zugeordnet, dass sowohl die 
Profilleisten 11 als auch die Vertiefungen 12 jeweils bundig ausgerichtet sind. Auf 
diese Weise wird ein geradliniger, durch den Pfeil 17 dargestellter Materialfluss 
ermdglicht, bei dem das zu zerkleinemde Gut relativ schneti aus dem Bereich der 
Mahlbahn gelangt. Eine derartige Profilierung der Etemente 1 eignet sich vor aliem 
zum Herstellen von grobkdmigem Feingut. 

In Fig. 4 sieht man eine weitere AusfDhrungsform eines erfindungsgemSlien 
Elements 1'. Der Aufbau des Elements 1* entspricht im wesentiichen dem des 
Elements 1. Lediglich die Anordnung der die Profilierung bildenden Riffeileisten 11' 
und dazwischenliegenden Vertiefungen 12' ist unterschiedlich. Um den 
Materialfluss zu verlangsamen und damit die Verweildauer des zu zerkleinemden 
Guts innerhalb der Mahlbahn zu stieigern, wird mit Hiife der in Fig. 4 dargestellten 
Profilierung ein zahlreiches Anhalten und Umlenken des Materialflusses erreicht. 
Oazu sind die Profilleisten 1 1' und Vertiefungen 12' eines profilierten Abschnitts 9' 
zu den Profilleisten 1 1* und Vertiefungen 12* eines nachfblgenden profilierten 
Abschnitts 9' versetzt. so dass das innertiaib einer Vertiefung 12' wandemde Gut 
auf die Stimseite einer Profilleiste 11' eines nachfolgenden profilierten Abschnitts 
9' triffl, dort angehalten. umgelenKt, wieder angehalten und noch einmal in die 
Vertiefung 12' des nachfolgenden profilierten Abschnitts 9' umgelenkt wird. Diese 
Prozedur ist durch den Pfeil 18 sinnbildlich dargestellt und wiederholt sich an 
jedem profilierten Abschnitt 9'. Mit Hilfe derart ausgestatteter Elemente 1' erhalt 
man sortenreines Feingut geringen Durchmessers. 
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Schutzanspruche: 

1 . Element einer trommelfdrmigen Zerkleineaingsbahn, beispielsweise zur 
Verwendung in einer gasdurchstromten Zerkleinerungsmaschine mit einem 
rotierenden Schlagradsystem, mit in Rotationsrichtung wechsetweiser 
Anordnung von Abschnitten (9, 10) mit und ohne Profilierung, wobei die 
Profilierung aus nefcieneinander angeordneten Profiileisten (11; 11') mit 
dazwischenliegenden Vertiefungen (12; 12') besteht und die Profiileisten (11; 
11') gegenuber der in Rotationsrichtung angeordneten Symmetrieachse (2) 
eines Elements (1; 1') um den Winkel a geneigt sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Profiileisten (1 1 ; 1 1 ') eines profilierten Abschnitts (9) entweder mit den 
Profiileisten (1 1; 1 1') oder den Vertiefungen (12; 12') zwischen den Profiileisten 
(11; 11') eines nachfolgenden profilierten Abschnitts (9) fluchten. 

2. Element nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die LSnge der den 
Umfang der Zerkleinerungst>ahn bildenden Seiten (4) der Eiemente (1) 1/10 bis 
1/30 des Umfangs der Zerkleinerungsbahn betragt. 

3. Element nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch gekennzeichnet, dass das Element 
(1) eine der Zerkleinerungsbahn entsprechende KrQmmung aufweist. 

4. Element nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ldnge der den Umfang der Zerkleinerungsbahn bildenden Seiten (4) der 
profilierten Abschnitte (9) 20 bis 30 mm betragt, vorzugsweise 25 mm. 

6. Element nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
LSnge der den Umfang der Zerkleinerungsbahn bildenden Seiten (4) der nicht 
profilierten Abschnitte (10) 7,5 bis 17,5 mm betrSgt, vorzugsweise 12,5 mm. 



Element nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. dass 
das Ldngenverhditnis der den Umfang bildenden Seiten (4) von Element (1) 



und profiliertem Abschnitt (9) 1/5 bis 1/25 betrSgt, vorzugswelse 1/10 bis 1/15. 

7. Element nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurdi gekennzeichnet, dass 
drei bis funf profilierte Abschnitte (9) auf einem Element (1 ) angeordnet sind. 

8. Element nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Winkel a zwischen 25" und 45° liegt, vorzugsweise 30** t>etrdgt. 

9. Element nach einem der AnsprCiche 1 bis 8, dadurch gekenrrzeichnet. dass die 
Profilleisten (1 1; 1 1') eine grOfiere Querschnittsbreite aufSveisen als die 
zwischen den Profilleisten (11; 11") angeordneten Vertiefungen (12; 12*). 

10. Element nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Querschnittsbreite der Profilleisten (1 1 ; 1 1') zwischen 7,5 bis 12,5 mm liegt, 
vorzugsweise 10 mm betrdgt. 

11. Element nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet. dass 
die Breite der zwischen den Profilleisten (1 1; 1 1') angeordneten Vertiefungen 
(12; 12') zwischen 5 und 10,5 mm liegt, vorzugsweise 8 mm betrSgt. 

12. Element nach einem der AnsprOche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Element (1 ) in einer Mahtbahn angeordnet ist. 



